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Miscben von Faserkompoaenten 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Mischen von Faser- 
komponenten mittels Wiegekastenspeisung, die mit einem wiege- 
behaiter und einem Vorflillraum ausgestattet sind, wobei der 
wiegebehaiter von dem vorgeschalteten Vorflillraum durch eine 
steuerbare Klappe getrennt ist, die wahrend des Abwurfs der 
letzten Wagung geschlossen ist, so da3 der Vorf ullraum gefullt 
wird . ■ 

Die Verwiegung der Fasem nach dem bekannten diskontinuier- 
lichen Verfahren erfolgt in der Regel so, dai3 der Wiegebehai- 
ter mit zwei unterschiedlichen Materialzuf Uhrleistungen be- 
schickt wird, wobei die Zufiihrlei stung von der Nadelbandge- 
schwindigkeit bestimmt ist. Zunachst erfolgt eine Grobdosie- 
rung mit hoher Nadelbandgeschwindigkeit , urn den wiegebehaiter 
in moglichst kurzer Zeit zu fUllen. Allerdings ist mit dieser 
hohen Nadelbandgeschwindigkeit nur unexakt das gewiinschte 
Wiegegewicht zu erreichen- Deshalb wird diese Schnellf ttllung 
nur bis zu einem gewissen Fullungsgrad durchgef iihrt . Sobald 
dieser erste Grenzwert der Grobfiillung erreicht ist, wird das 
Nadelband auf niedrige Geschwindigkeit umgeschaltet , und es 
folgt mit dieser niederen Geschwindigkeit die Feindosierung, 
bis das gewiinschte Endgewicht erreicht ist. Beim Erreichen 
dieses zweiten Grenzwertes wird das Nadelband stillgesetzt . 
AnschlieBend wird von der waage das genaue Gewicht ermittelt. 
Zur genauen Gewichtsermittlung ist es notwendig, da/3 sich die 
Waage im Stillstand befindet, d.h. da/3 sie keine durch das 
FUllen verursachte Schwingungen mehr ausfUhrt- Dieser Vorgang 
kann bis zu 2 oder 3 Sekunden ben5tigen. Danach wird der 
Wiegebehaiter entleert und tariert, d-h. die Wiegeeinrichtung 
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wird genau auf den Nullpunkt eingestellt. Damit ist die Wiege- 
vorrichtung fiir die nachste Verwiegung vorbereitet, und das 
Nadelband wird erneut eingeschaltet , urn zunachst mit hoher 
Geschvindigkeit die Grobfullung fur den nSchsten Wiegevorgang 
durch2uf tthren. 





Trotz genauer Einstellung der Wiegevorrichtung und sofortigem 
Stillsetzen des Nadelbandes fallen nach dem Erreichen des 
zweiten Grenzwertes noch Fasern in den wiegebehalter, so daB 
der gewQnschte Wiegewert ttberschritten, bisweilen auch unter- 
schritten wird. Dies ist besonders dann der Fall, wenn das 
Fasermaterial nur wenig geSffnet ist. Zum Ausgleich dieser 
Ungenauigkeit wird dieser Gewichtswert erroittel t und bei den 
weiteren Verwiegungen gewichtsmSBig beriicksichtigt . Auflerdem 
sind uber dem Wiegebehalter Absperrklappen vorgesehen, die 
sofort bei Erreichen des Endgewichtes schlieBen, ura ein Nach- 
fiillen von Fasermaterial in den Wiegebehalter zu vermeiden. 

Zur Beschleunigung des wiegezyklusses ist ein schnelles Beful- 
len des WiegebehSlters wUnschenswert, jedoch fiihrt eine hohe 
Nadelbandgeschwindigkeit zvar zu einem hohen Durchsatz, jedoch 
ist infolge der schlechteren 6ffnung des Fasermaterials die 
Wiegegenauigkeit gering, da es zum MitreiBen von Material und 
dergleichen kommt. Sine niedrige Nadelbandgeschwindigkeit 
bewirkt zwar eine bessere of fnung und damit auch eine hohe 
Verwiegegenauigkeit, jedoch ist der Durchsatz und damit die 
Befullgeschwindigkeit des Wiegebehaiters gering* Es ist des- 
halb das Ziel, bei der Befilllung einen moglichst hohen Durch- 
satz und trotzdem eine gute Offnung und hohe Genauigkeit bei 
der Verwiegung zu erreichen * 

Ferner spielen beim Verwiegen von Fasern die materialspezi- 
fischen Eigenschaf ten eine grofie Rolle. Es miissen deshalb alle 
Drehzahlen und Grenzwerte auf diese materialspezifischen Ei- 
genschaf ten eingestellt werden. Die Beladung des Fullraumes 
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vor dem Nadelband hat dabei ebenfalls einen EinfluB auf die 
einzustellenden Parameter. 

Fasercnischanlagen werden in der Regel mit mehreren Wiegebehal- 
tern und mit unterschiedlichen Rohstoffen betrieben. Die lang- 
samste Verwiegung bestimmt den Durchsatz der gesamten Produk- 
tionsanlage. Um bei dem beschriebenen Verwiegeverfahren die 
gewiinschten Genauigkeiten und Durchsatze zu erreichen, ist es 
notwendig, da£ die Anlage von Bedienungspersonal mit guten 
Verf ahrenskenntnissen und Erfahrungen eingestellt wird. Die 
Einstellwerte miissen fiir jeden Fasertyp empirisch ermittelt 
werden, was aufwendig ist. 

Es s in d zvar s nhnn e l ektr o nisch gesteuorto Vcrwiegeeinrichtun ■ 
gen bekannt, die die Bedienung und tfberwachung derartiger 
Mischanlagen erheblich erleichtern, dennoch ist es notwendig, 
die entsprechenden Daten und Erf ahrungswerte fiir jede zu 
roischende Komponente in die Steuervorrichtung einzugeben und 
zu speichern und fur die jeweiis zur Verarbeitung anstehenden 
Materialien und gewiinschten Mischungen fiir das Steuerprogramm 
abzurufen. Dies ist zeitaufwendig und erfordert erfahrenes 
Fachpersonal . AuJ3erdem besteht stets die Gefahr von Fehlein- 
stellungen. Bex neuen Mischungen und Materialien miissen die 
Erf ahrungswerte erst ausprobiert und ermittelt werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren und 
eine Verwiegeeinrichtung zu schaffen, um das Einstellen 
erheblich zu vereinfachen und auch bei hohem Durchsatz eine 
gute offnung und grofle Wiegegenauigkeit zu erreichen. Diese 
Aufgabe wird durch die Merkmale der Anspriiche 1, 13 und 15 in 
Kombination als auch jeweiis fiir sich gelSst. Weitere Einzel- 
heiten der Erfindung werden anhand der Zeichnungen naher 
beschrieben. Es zeigen 

Figur 1 einen Wiegespeiser in schematischer Darstellung 
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Figur 2 eine Mischanlage mit drei wiegespeisem 

die Figuren verschiedene Kurven, gemaB welchen die Ein- 
3, 4 und 5 stellung bzw. Steuerung der Anlage erfolgt 

Figur 6 einen Vergleich der Fdrdermenge mit und oiine 

Unterbrechung der Forderung 

Figur 7 einen Wiegespeiser mit vergroBertem Vorfiill- 

raum, 

Figur 1 zeigt einen Wiegespeiser schematisch in seinem Aufbau. 

Die Ballen 1 1 , 1 ' ' , l lfl wFtrdftn iiher cien zuftthrtisch 2 und 

dessen Fdrderband 3 dem Nadelband 4 zugeftthrt, das aus den 
zugefiihrten Ballen Fladen lost und nach oben gegen die Ruck— 
streifwalze 5 fordert. Die Ruckstreifwalze 5 ist in ihrem 
Abstand zum Nadelband 4 einstellbar gelagert und dreht sich im 
Gegensinn zu der Forderrichtung des Nadelbandes 4- Zu groB© 
Fasermengen, die mit dem Nadelband 4 aufsteigen, warden durch 
diesen Abstand der Ruckstreifwalze 5 nicht hindurchgelassen, 
sondern von dieser zurtickgehalten- In der Kegel sind das 
F5rderband 3 des 2uf iihrtisches 2 und das Nadelband 4 antriebs- 
maBig miteinander verbunden. An das Nadelband 4 schlieBt sich 
die mit hoher Geschwindigkeit umlaufende Abschlagwalze 6 an, 
welche das Fasermaterial aus dem Nadelband 4 herausschlagt und 
dabei 3ffnet. Die durch die Abschlagwalze 6 herausgelosten 
Fasern oder Faserf locken werden in einen Vorfiillraum 8 gefor- 
dert, welcher durch Klappen 9 verschlossen und gegen den 
Wiegebehalter 10 abgesperrt werden kann. Ein Ventilator 7 
sorgt fiir die S taubabsaugung . Unter dem Wiegebehalter 10 ist 
ein Mischband 12 entlanggef ilhrt , auf das die in dem Wiege- 
behalter 10 gewogenen Fasern abgeworfen werden. Am Enda des 
Mischbandes 12 ist eine Druckwalze 11 angeordnet, um das 
Fasermaterial zu einer gleichmaBigen Watte fur die Speisung in 
einen Mischoffner 13 zu verdichten. 
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Figur 7 zeigt einen Wiegespeiser mit vergroBertem Vorfiillraum 
80. Teile dieses Wiegespeisers mit der gleichen Funktion sind 
auch gleich bezeichnet wie in Figur 1, so daJ3 die Beschreibung 
des Wiegespeisers gemafi Figur 1 auch fiir Figur 7 gilt, fiber 
dem Wiegebehalter 10 ist ein grower Vorfiillraum 80 angeordnet, 
der bis etwa 80 % des FassungsvermCgens des Wiegebehalters 10 
hat- Dieser vergrciBerte Vorfiillraum dient dazu, das wahrend 
der Beruhigungszeit der Waage und dem Abwerfen des Inhaltes 
des Wiegebehalters 10 auf das Forderband 12 gelieferte Mate- 
rial auf zunehmen, so da/3 das Nadelband 4 ohne Stillstand 
Fasermaterial ffirdem kann, 2ur Uberwachung des Fullstandes 
des Vorfullramnes sind 2U beiden Seiten MeBvorrichtungen 13 
angeordnet. Vorzugsweise bestehen diese MeBvorrichtungen aus 
Lichtschranken . ' 

Figur 2 zeigt eine Anlage mit drei WiegeJcastenspeisern I , II 
und III, die jeweils eine Komponente auf das Mischband 12 
abwerfen. Das Abwerfen aus den Wiegebehaltern 10 erfolgt 
jeweils so, daJ3 die zu mischenden Anteile ubereinander ge- 
schichtet werden und gleichzeitig zum Einzug in den Misch- 
offner 13 gelangen. D.h. zuerst wirft der Wiegespeiser III 
seinen Komponentenanteil auf das Mischband 12, welches diese 
Lage zum Wiegespeiser II transportiert- Dort wird aus dem 
wiegebehalter 10 die nachste Komponente auf die Lage des 
Wiegespeisers III aufgelegt und beides weiter zum Wiegespeiser 
I transportiert, der dann die dritte Komponente auf die beiden 
Lagen aufbringt. Alle drei Lagen laufen am Ende des Transport- 
bandes 12 unter einer Druckwalza 11 hindurch und werden dem 
Mischoffner 13 zugefuhrt, der die Lagenpakete kontinuierlich 
verroischt und durch die Rohrleitung 14 an eine Mischkammer 
abgibt. 

Das Beschicken des Wiegebehalters 10 erfolgt bei einer bekann- 
ten Vorrichtung in der Weise, daJ3 in einer ersten Phase der 
Materialtransport schnell lauft ohne Gewichtskontrolle, d.h. 
die Absperrklappen 9 sind geschlossen, und das Material . 
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sammelt sich in dem Vorfiillraum 8. WShrend dieser Zeit 
schliefit die Bodenklappe des Wiegebehalters 10 nach Abwerfen 
der letzten Wagung, und es erfolgt eine Austarierung, wenn die 
Bodenklappe geschlossen ist- In einer zweiten Phase lauft der 
Materialtransport noch immer schnell und ohne Gewichtskontrol- 
le, aber die Absperrklappe 9 off net und wirft das angesammelte 
Material in den Wiegebehalter 10, dessen Bodenklappe geschlos- 
sen ist. In einer dritten Phase folgt nun bei schnellem Mate- 
rialtransport ein Auffiillen des Wiegebehalters 10, bis bei 
einer bestinunten Fiillinenge, die geringer ist als das Sollge- 
wicht ein Signal ausgelost wird, das den Materialtransport auf 
eine geringe Geschwindigkeit umschaltet, mit dem die restliche 
Fiillung auf das Endgewicht erfolgt. Ist das Endgewicht er- 
reicht, wird der Materialtransport abgeschaltet und die Ab- 
sperrklappen 9 geschlossen. Es erfolgt eine Beruhigungszeit 
von etwa 2 Sekunden zur Endgewichtsmessung. SchlieBlich wird 
bei noch limner abgeschaltetem Materialtransport und geschlos- 
sener Klappen 9 die Bodenklappe geoffnet und die Wagung auf 
das Mischband 12 abgeworfen. 

Das Vorfullen dient zur ErhShung der Produktionsleistung durch 
Reduzierung der Stillstandszeiten des Materialtransportes, da 
bei geschlossener Absperrklappe 9 in den ersten beiden Phasen 
bereits der Materialtransport wieder einsetzen kann. Aller- 
dings ist die Vorf iillf unktion nach dem bekannten verfahren 
nicht anwendbar, wenn die Materialtransportgeschwindigkeit 
starken Schwankungen unterliegt . 

Durch das erf indungsgemaJ3e Verfahren werden diese Nachteile 
foeseitigt. Die Material zufiihrung erfolgt zwar mit unterschied- 
lichen Geschwindigkeit en, sie ist jedoch dauernd in Betrieb, 
so daB keine Stillstandszeiten entstehen. Dies hat den groJ3en 
Vorteii, daB durch die Verteilung der Materialzufuhrung auf 
einen grCBeran Zeitraujn, der sonst durch die Stillstandszeiten 
belegt war, mit niedrigeren Materialtransportgeschwindigkeiten 
gearbeitet werden kann, die zu einer wesentlich besseren 
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Offnung und genaueren Dosierung flihren. Als weiterer Gegen- 
stand der Erfindung eriibrigt sich ein Einstellen der einzelnen 
Parameter, da sich die einzelnen Geschwindigkeiten fur Mate- 
rial-transport und Befullung einschiieBlich der Zeitabstande 
innerhalb des wiegezyklus von selbst optimieren und dabei 
gleichzeitig auf die unterschiedlichen Materialien einstellen. 
Die erf indungsgemaBe Arbeitsweise ist folgende: 

Zunachst wird der gewiinschte Ablauf eines wiegezyklusses in 
einer sog, Einheitskurve f estgehalten . Dieser Zyklus ist aus 
der Summe vieler Erf ahrungswerte hervorgegangen und stellt die 
Materialzuf uhr prozentual uber der Zeit eines wiegezyklusses 

ebenfalls prozentual dar, der in Zeitabschnitte unterteilt 

^^^^^^ ist* Nachdem die Nadelbandgeschwindigkeit des Wiegespeisers 
^^^^m mit der Material f ordermenge annahernd proportional ist, stellt 
diese Einheitskurve in Prozent in etwa den Verlauf der Nadel- 
bandgeschwindigkeit und somit der Materialzuf uhr bzw. Forder- 
menge pro Zeiteinheit dar- Es wurde liberraschend f estgestellt , 
da/3 sich der optimale Ablauf der Materialzuf uhr geschwindigke it 
in alien Fallen in etwa gleich verhalt, so daB diese Kurve in 
der Prozentdarstellung auf alle konkreten Werte ohne veiteres 
iibertragen werden kann. Das hat den groBen Vorteil, daB der 
Steuereinrichtung mit der Einheitskurve der Ablauf des Wiege- 
zyklus und damit ein wesentlicher Parameter eingegeben ist, so 
daB fur den konkreten Einzelfall nur noch die Verwiegezeit und 
das einzuhaltende End-Sollgewicht einzugeben ist. NatUrlich 
kann ein Rechner auch diese beiden Werte direkt aus der ge- 
M^^^^ wiinschten Produktionsleistung ermitteln. Da die FUllkapazitat 
^^^^B des Wiegebehalters vorgegeben ist, errechnet der Rechner die 
^^^^F notwendige Anzahl der wiegezyklen und deren Zeitspanne, sowie 
das jedem Wiegezyklus vorzugebende Sollgewicht. Anhand des 
vorgegebenen Sollgewichtes erreehnet Uber die Einheitskurve 
(Fig. 3) der Rechner die Sollgewichtskurve (Fig- 4), nach 
welcher Uber einen Soll/Ist-Wertvergleich die Fiillung des 
WiegebehMlters 10 durch entsprechende Variation der Faser- 
lieferung in den wiegebehalter 10 gesteuert wird, ZweckmaBig 
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wird dabei die Nadelbandgeschwindigkeit jeweils so geregelt, 
daJ3 ein Stillstand des Nadelbandes 4 nictrt erfolgt oder nur in 
Ausnahiuef alien, so daJ3 sich die Materialf ordsrung Uber den 
gesamten Wiegezyklus erstreckt. Pies wird durch einen mog- 
lichst groJ3 diinensionierten Vorfullraum SO (Fig* 7) ermog- 
licht, der wenigstens halb so gro£, aiu besten etwa 2/3 bis die 
gesamte GroBe des Wiegebehalters 10 bemifit, und somit in der 
Lags ist, eine dauernde Material zufuhr aufzunehmen, auch 
wahrend der Beruhigungsphase der Waage und dem Abwerfen des 
Endgewichtes aus dem Wiegebehalter 10 ♦ Damit wird nicht nur 
ein wesentlich schnelleres Befiillen und damit auch groBere 
Leistung des Wiegespeisers erreicht, sondern durch die nunmehr 
raogliche geringere Fiillgeschwindigkeit eine bessere FaserGf f- 

— nung und g e nauer e Filllung crroicht, Naturlich konn die Eincpa 

rung der Stillstandszeit der Materialzuf uhr auch zur Kiirzung 
der Dauer des Wiegezyklus benutzt und dadurch die Leistung 
erhbht werden f ohne daB die Qualitat der Sffmmg darunter 
leidet . 

Der wiegezyklus ist im wesentlichen in drei Phasen aufgeteilt, 
und zwar (Fig. 6) in VorfUllen (Zone A), Hauptfiillen (Zone B) 
und FeinfUllen (Zone C)« Dazu kommt noch die Stillstandszeit 
(Zone D>. Bei entsprechender GroBe des Vorf ullraumes 8 bzw. 80 
kann auf das Hauptfiillen ganz verzichtet werden, so da/3 der 
Wiegezyklus sich nur noch in Vorfiillen (Zone A + B + C) und 
Feinfilllen (Zone D) unterteilt. Das Vorfiillen erfolgt bei 
geschlossenen Klappen 9 in den Vorfullraum 8 bzw* 80- Wahrend 
dieses sog. Vorfullens erfolgt die Beruhigungszeit der Waage 
und die Endgewichtsraessung sowie das offnen und Abwerfen des 
Endgewichtes auf das Mischband 12 einschlieBlich der ggf * 
notwendigen Tarierung der Waage* Das Feinftillen erfolgt stets 
nach entleertem Vorf ullraum und geoffneten Klappen 9, urn die 
Waage auf das Endgewicht zu bringen* Auf diese Weise konnen 
bis zu 2 oder 3 Sekunden eingespart werden, was bei eineia 
iiblichen Wiegezyklus von 12-14 Sek- eine Reduzierung der 
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Fordergeschwindigkeit bzw. eine Leistungserhdhung von 15-25 % 
bedeutet- 




Figur 3 zeigt die Einheitskurve, und zwar fiir einen wiegezyk- 
lus ohne Stillstandszeit der Material zufuhr. Wie aus Figur 3 
hervorgeht, ist die Fordermenge am Beginn des Zyklus etwa 100 
%♦ Diese Fordermenge wird liber etwa 60 % der zeit des Wiege- 
zyklusses auf rechterhalten. Darin wird die Fordermenge abge— 
senkt auf etwa 20 % und fiir die restlichen 20 bis 25 % der 
Wiegezykluszeit mit Abnahme der Fordermenge die Feindosierung 
bis zum Endgewicht vorgenommen. Die Flache unter der Einheits- 
kurve stellt die Ge saint fordermenge dar, die wHhrend des Wiege- 
zyklusses erreicht und als Endgewicht auf das Mischband 12 
abgeworfen werden soli. Durch Integration dieser EinheitsKurve 
ergibt sich die Sollgewichtskurve (Figur 5)- Die Einheitskurve 
wird dabei fiir jede Mischkoraponente i, il und III angesetzt, 
wobei 100 % jeweils die FSrdermenge ist, die erforderlich ist, 
um wahrend der wiegezykluszeit das Sollgewicht der entspre- 
chenden Komponente zu erreichen. Nachdem alle drei Komponenten 
fiir den Wiegezyklus dieselbe Zeit haben, richtet sich die 
notwendige Sollgeschwindigkeitskurve nach dem zu erreichenden 
Sollgewicht. Somit hat die Komponente I die hochste Sollge- 
schwindigkeit , hier iin Beispiel mit 60 m pro Minute, die 
Komponente II mit 30 m pro Minute und die Komponente III mit 
etwa 10 m pro Minute. Dies entspricht etwa dem Mischungsver- 
haltnis der Komponenten von 60 : 30 : 10. 



Die Steuerung des Mischprozesses iiber einer aus der Einheits- 
kurve abgeleiteten Sollgewichtskurve kann allerdings auch beim 
dem ublichen Wiegezyklus mit Stillstand der Material forderung 
wahrend der Beruhigungszeit und Wiegung durchgef iihrt werden. 
Figur 6 zeigt jedoch in einem Vergleich, welche enormen Vor- 
teile die Beseitigung der Stillstandszeiten zugunsten einer 
durchgehenden Materialzuf uhr hat- Die stark ge2eichnete Ein- 
heitskurve stellt den Wiegezyklus mit der Ublichen Still- 
standszeit dar. Die zone A gibt die Obliche Vorfiillzeit an, 
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die Zone B die Haupfcf ullung, wahrend die Zone C die Feindosie- 
rung und schliefilich die Zone D die Stillstandszeit der Spei- 
sung angibt. Die Prozentzahlen geben als Beispiel einen iibli- 
chen Ablauf des Wiegezyklusses an. Dabei ist es unerheblich, 
ob der Wiegezyklus 12 Sekunden oder 16 Sekunden dauert. Im 
vorliegenden Falle wurde das Beispiel einem Wiegezyklus von 
14,5 Sekunden entnommen . Wie aus Figur 6 ersichtlich, betragt 
die Stillstandszeit immerhin 25 bis knapp 30 %. Durch Vermei- 
dung dieser Stillstandszeit fiir die Materialzufuhr bei ent- 
sprechend grofiem Vorfullrauw 60 kann die FSrdergeschwindigkeit 
etwa auf 60 % abgesenkt warden oder unter Ausnutzung der 
vollen F5rdergeschwindigkeit eine Verkiirzung des wiegezyklus 
urn 25 % erreicht werden. Da die Flachen unter den jeweiligen 
Wv^n dla bollgewlchtsineng e darstellen, wird deutiich, 




welchen vorteil das erf indungsgemafie Verfahren bietet. 

Das Vorfullen erfolgt mit einer Materialf Brdergeschwindigkeit , 
die so abgestimmt ist, dafl der vorhandene VorfUllraum 8 bzw. 
80 in der vorgegebenen bzw. zur Verfugung stehenden 2eit gut 
genutzt und optimal beschickt wird- Betragt die GroBe des 
Vorfiillraumes 80 (Fig. 7) etwa 60 bis 80 % des Wiegebehalters 
10, so erfolgt die wesentliche Bef ullung in dieser Vorfiill- 
zeit. Nach dffnen der Klappen 9 gelangt diese Vorfullmenge in 
den Wiegebehalter 10, und es ist lediglich noch eine Feinbe- 
fiillung mit niedriger Fordergesehwindigkeit erforderlich, urn 
das gewiinschte Endgewicht genau zu erreichen. 

Die Materialforderung beginnt rait der durch die Sollgewichts- 
kurve (Fig. 5) bedingten FSrdergeschwindigkeit (Fig. 4). Durch 
einen Soll/istwert-Vergleich mit der . vorgegebenen Sollge- 
wichtskurve wird f estgestellt, welche Menge noch bis zum 
Endgewicht zu fiillen ist. Ist die Dif f erenzmenge sehx groJ3, so 
kann die Material fordergesehwindigkeit auch erst nochmals auf 
100 % ansteigen und erst fiir die letzten 10 oder 20 % auf die 
FeinfSrderung herabgeregelt werden. ziel ist jedoch, mit einer 
moglichst gleichroeLBigen Fordergesehwindigkeit die Bef til lung 
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vorzunehmen, so daJ3 die Fordergeschwindigkeit beim folgenden 
Zyklus fur diese Vorfullzeit bereits insgesamt angepaBt wird. 

Sobald das Endgewicht erreicht ist, schliefien die Klappen 9 
und schneiden eine weitere Materialzuf uhr ab. Der Material- 
transport schaltet jedoch nicht ab, sondern beginnt sogleich 
den Vorfiillraum 8 bzw. 80 wieder zu fiillen, wahrend die Waage 
ihre Beruhigungszeit und Wagung durchf uhrt und das gewogene 
Material abwirf t - 

Um den Vorf ullrauin 8 bzw. 80 optimal zu nutzen, ist es 
notwendig, die richtige Geschwindigkeit der Materialzuf uhrung 
wahrend dieser Vorf ullperiode zu ennitteln, denn diese kann 

von der auo d e r Sollgewicht a ku r ve ermittelten 3 o ll ge s c hwin - 

digkeit (Fig. 4) durch die Besonderheit des Materials abwei- 
chen. Dies kann zwar grundsatzlich auch von Hand und durch 
Eingabe von Erf ahrungswerten erfolgen. Es ist aber auch 
m£3glich, daB sich die Wiegeeinrichtung hier selbst optimiert. 
Dies geschieht auf folgende Weise: 

Gema/3 einer vorgegebenen Grundeinstellung beginnt beim ersten 
wiegezyklus der Materialtransport mit einer Transportgeschwin- 
digkeit von etwa 50 %. Je nach GroBe dee Vorfullraumes S bzw, 
80 wird dann nach einer Verwiegezeit von ca. 60 % des Wiege- 
zyklusses kontrolliert , welche Menge Material bei der pauschal 
eingestellten Vorf Ullgeschwindigkeit in den Vorfiillraum 8 bzw. 
80 gelangt ist. Dies ist naturlich vom Material abhangig, 
jedoch wird dies* Materialabhangigkeit bei dieser Messung 
automatisch einbezogen, da die Istmenge in Abhangigkeit der 
Fordergeschwindigkeit wahrend dieses Vorfullens gemessen wird. 

Dies© Kontrolle kann auf verschiedene Weise erfolgen. Eine 
Methode besteht beispielsweise darin, daB durch Sffnen der 
Absperrklappen 9 die bis dahin eingeftillte Vorf iillmengG in den 
wiegebehalter 10 abgeworfen wird, so daJ3 dieser ein Zwischen- 
gewicht feststellen kann, welches an den Rechner gegeben wird, 
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der dieses mit dem Sollgewicht vergleicht. Liegt dieser 1st- 
wert unter dern Sollwert, bedeutet dies, daJ3 die 5 0 %ige Flill- 
geschwindigkeit zu gering ist und entsprechsnd der Differenz 
zwischen Istwert und Sollwert erhoht werden muJ3« Bereits fttr 
den nSchsten Wiegezyklus gibt der Rechner die richtige Forder- 
geschwindigkeit vor, so dai3 eine optimale Ausnutzung des 
Vorfullraumes 8 bzw. 80 erfolgt* Ist die Vorfiillmenge zu hoch, 
wird die Geschwindigkeit entsprechend herabgesetzt . Damit 
eriibrigen sich die iiblichen EinstellmaBnahmen. Zur Verfeine- 
rung kann dieser Vorgang auch wiederholt werden - 

Eine andere Art der Optimierung der VorfUllgeschwindigkeit 
besteht darin, den Vorf ullraum 8 mit einer MeBvorrichtung fur 
den Fiillungsgrad auszustatten (MeBsonde, Lichtschranke usw. ) . 
Der Vorfullraum 8 wird gefUllt, bis der MeBgeber anspricht und 
die Fiillung des Raumes anzeigt, wodurch sich die Klappen 9 
offnen, Gleichzeitig wird die benotigte Zeit festgestellt und 
im Rechner daxaus die optimal© Fiillgeschwindigkeit errechnet 
und eingestellt, indem die Grundeinstellung erhSht oder auch 
erniedrigt wird. Bei dieser Methode kann die Vorfiillmenge 
anschlieBend auf das Endgewicht gebracht und als erste Wagung 
verwendet werden. 

Urn ein Uberfiillen des Vorfullraumes 8 zu vermeiden, wird 
zweckmSLBig bei der Optimierung der Fordergeschwindigkeit von 
einer so niedrigen Fordergeschwindigkeit ausgegangen, bei der 
mit Sicherheit die vollstandige Fiillung des Vorfullraumes 8 
bzw- 80 noch nicht erreicht wird. In der Regel wird das mit 
etwa 50 % der Fordergeschwindigkeit erreicht. Beim ersten 
wiegezyklus wird dann nach etwa 25 bis 70 % der wiegezyklus- 
zeit durch Vergleich des Istgewichtes mit dem Sollgewicht die 
optimale Startgeschwindigkeit des Nadelbandes 4 bzw* die 
Fdrdergeschwindigkeit ennittelt, wie oben bereits beschrieben. 

Natiirlich kann auch vorgesehen sein, daJ3 die einmal ennittel- 
ten Fordergeschwindigkeiten fUr bestimmte Materialien und 
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Komponentenzusammensetzungen gespeichert werden und bei Wie- 
derholung desselben Falles abgerufen werden, ohne daJ5 eine 
entsprechende Optimierung nochmals stattfinden muJ3. In der 
Regel ist eine automatische Selbstoptiinierung jedoch vorteil- 
hafter, weil Fehleinstellungen vermieden werden und das Perso- 
nal sich um die Einstellung der richtigen Vorf till geschwindig- 
keit gar nicht kummern mufi. 




Bei den nun folgenden Wiege2yklen liegt nach der Optimierung 
die optimale F5rdergeschwindigkeit fest. Sobald die VorfUllung 
erreicht ist, schaltet die Steuerung auf die durch die Soll- 
gewichtskurve vorgegebene Fiillgeschwindigkeit um. Durch einen 
Regler, der zweckmaBiq^rwelse auf die Lief erqeschwindlgkeit 
des Nadelbandes 4 einwirkt, wird die Geschwindigkeit entlang 
dieser Kurve gesteuert, so daft auch eine entsprechende Abnahme 
der Ftillgeschwindigkeit erfolgt, uin die Feindosierung bei Er- 
reichen des Endgewichtes vorzunehmen • Sobald dieses Endgewicht 
erreicht ist, ist fur die Materialzuf uhr der Zyklus bereits 
beendet und die Geschwindigkeit des Transportbandes 4 wird 
nach SchlieBen der Klappen 9 auf die optimierte Forderge- 
schwindigkeit geschaltet, womit der Vorf ullvorgang und daiait 
der neue Wiegezyklus beginnt . Wahrend also der Vorf Ullraum 8 
bzw. 80 bereits wieder mit Material gefiillt wird, verharrt die 
Wiegeeinrichtung mit dem Wiegebehalter 10 in der Beruhigungs— 
2eit f und nach Ablauf derselben wird durch Offnen des Wiegebe- 
hXlters 10 das gewogene Material auf das Mischband 12 abgewor- 
f en. 




Selbstverstandlich wird auch bei diesem Wiegeverf ahren am Ende 
des Wiegezyklus die Abweichung des Istgewichtes voio Sollab- 
wurfgewicht festgestellt und bei den nachf olgenden Wiegezyklen 
beirucksichtigt - Dies kann, wie ublich, gewichtsmaBig erfolgen, 
es kann aber auch zur Optimierung des Ablaufes die Forderge- 
schwindigkeit beeinfluBt werden. Dies geschieht so, da3 gemMi3 
der Einheitskurve der Ablauf des Wiegezyklus gleich bleibt, 
jedoch die errechnete Korrekturgeschwindigkeit gleich 100 % 
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der Fordermenge gesetzt wird und damit die Vorgabe der Soil- 
gewichts- und der daraus abgeleiteten Sollgeschwindigkeitskur- 
ve sich korrigiert. Au£ diese Weise wird eine sehr genaue 
Wagung erreicht. 

Wie aus Figur 2 hervorgeht, sind fur die Mischung meist mehre- 
re Komponenten zusammen2ustellen und zu mischen. Fiir jede Kom- 
ponente ist ein Wiegespeiser I , II oder III vorgesehen. Im 
vorliegenden Fall Jconnen also drei Komponenten gemischt wer- 
den. Da die einzelnen Anteile der Komponenten unterschiedlich 
groB sind, dauert die Fiillung der Wiegebehaiter io bei den 
iiblichen bekannten Fiillverf ahren unterschiedlich lang, so da£ 
die Komponente, die den groBten Anteil bestimmt, auch die 

lanqste Zeit benotigt. so dafl die anderen beiden Wiegespeiser 

ihren Wiegevorgang eher beendet haben und mit dem Abwurf ihrer 
Gewichtsmenge auf den Wiegespeiser mit der gr5J3ten Menge war- 
ten miissen. Erf indungsgemaJ3 sind diese drei Wiegespeiser in 
ihrer Filllgeschvindigkeit so aufeinander abgestimrat, dafl alle 
drei wiegungen zur gleichen 2eit fertig werden. Dadurch, daB 
die Sollgewichtskurve aus der Einheitskurve fiir jede Komponen- 
te bestimmt und dem betreffenden Wiegespeiser vorgegeben wird, 
wird die Geschwindigkeitskurve fiir die Fullgeschwindigkeit 
enteprechend herabgesetzt , Das Vorfullen erfolgt langsamer, 
wobei aber das FUllen auf das Endgewicht unabh&ngig von der 
Vorf Ullgeschwindigkeit auch beibehalten werden kann, so daJ3 
derselbe Zeitraum ausgefiillt ist., wie bei der gr5J3ten Kompo- 
nente. Da die vorgegebene Sollgewichtskurve aus der Einheits- 
kurve abgeleitet wird, spielt sich hier der Verwiegezyklus 
prozentual in der gleichen Weise ab wie bei der gr6J3ten 
Komponente. Eine besondere Einstellung dafiir ist nicht erfor- 
derlich* Die Einheitskurve ist in jedem Steuerger&t oder in 
dem SteuergerMt der Gesamtanlage vorgegeben. Es brauchen also 
nur die gewunschte Produktionsleistung oder der wiegezyklus 
und die gewiinschten Endgewichte fiir die einzelnen Komponenten 
eingegeben werden. Alles andere, einschliefllich der Optimie- 
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rung des Prozesses, wird durch den Rechner der Steuerung 
durchgeftthrt . 

Um aio Anfang wie auch am Ende diner Mischpartie stets die 
gleiche Mischung zu haben r kann die Steuerung auch so program- 
iriiert sein, daJ3 der Abwurf der gewogenen Fasermengen nachei- 
nander beginnt und nacheinander endet, so daJ3 5tets vollstan— 
digs Mischungspakete entstehen. Bei dem Beispiel in Figur 2 
wird also der wiegespeiser III seine letzte Wagung auf das 
Miscliband 12 abwerfen und dann bereits seine Arbeit einstel- 
len. Die letzte Abwurfmenge gelangt dann zum Wiegespeiser II, 
der seine Komponente auf diese letzte Wagung des Wiegespeisers 
III abwirft und sodann auch seine Tatigkeit einstellt- Erst 

wenn dieses Mischpaket auch den letzten wifciyespeism: — I p as - 

siert hat, wird die Mischanlage abgeschaltet . Genauso erfolgt 
der Start, indem der wiegespeiser III beginnt und nacheinander 
die Wiegespeiser II und I zugeschaltet werden . 

t 

Bei dem beschriebenen Beispiel wurde die Prozeflsteuerung durch 
Vorgabe einer gewiinschten Sollgewichtskurve beschrieben, nach 
welchem die Materialzuf uhr in den Wiegebehalter 10 gesteuert 
wird. Diese Sollgewichtskurve kann auch empirisch enaittelt 
werden, jedoch ist es von Vorteil, dies gematf der Erfindung 
iiber die Einheitskurve zu ermitteln. 

Die Optimierung der Fordergeschwindigkeit, insbesondere flir 
das VorfUllen, hat nicht nur Bedeutung im Zusanunenhang mit dem 
gr$J3eren Vorfiilliraum 80, der praktisch die ganze Ftillroenge bis 
auf die Restfullung zur Feindosierung aufnehmen kann. Auch bei 
den herkommlichen, bekannten Wiegeverf ahren kann der ver- 
gr6J3erte Vorf \illraum 80 rait Erfolg eingeset2t werden und den 
Prozefl erheblich verkiirzen bzw. die erf orderliche FSrder- 
geschwindigkeit herabsetzen. 

Wie aus Figur 6 anhand der durchgehenden, stark gezeichneten 
Kurve heirvorgeht, ist es durchaus moglich, auch fttr den 
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herkommlichen Wiegeprozefc roit StiJLlstand (Bereich D) der 
Materialf orderung eine Einheitskurve vorzugeben und danach den 
Zyklus zu steuern. 

Somit komjnt diesen Teilen der Erfindung eine selbstandige 
Bedeutung zm, jedoch wird das Optimum durch Anwendung aller 
dieser beschriebenen Teile zusamiaen erreicht. 
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Patent anspriiche 



1. Verfahren zum Mischen von Faserkomponenten mittels Wiege- 
speisung, bei welchem das z\i dosierende Fas erwate rial von 
einer Materialzuf uhr in einen wiegebehalter gefGrdert 
wird, welchem ein Vorfiillraum vorgeschaltet ist, wobei 
der Wiegebehalter von dem vorgeschalteten VorfUllraum 

durch eine steuerbare Klappe getrennt ist, die wahrend 

des Abwurfs der Wagung geschlossen ist, so daB der Vor- 
fullraum gefiillt wird, dadurch gekennzeichnet , daB der 
wiegeeinrichtung (I, II, III) eine gewiinschte Sollge- 
wichtskurve (Fig. 4) vorgegeben wird, nach welcher die 
Fiillung des Wiegebeh&lters (10) durch entsprechende 
Variation der Materialzuf uhr in den Wiegebehalter (10) 
vorgenommen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 

der Ablauf des wiegezyklus durch die jeweilige prozen- 
tuale Fordermenge uber der prozehtualen Zeit des 
wiegezyklus (Einheitskurve) festgelegt wird. 

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB 

die Sollgewichtskurve (Fig. 4) fur jede Komponente (I, 
II, III) aus der Einheitskurve (Fig- 3) ermittelt wird, 
bezogen auf das Sollgewicht der Komponente (I, II/ III)/ 
das in einem Wiegezyklus «rreicht werden soli. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3 f 
dadurch gekennzeichnet, daB die variation der Material- 
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zufuhr durch Veranderung der Fordergeschwindigkeit des 
Nadelbandes ( 4 ) erf olgt . 

5. Verfahren nach einent oder raehreren der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Anpassung des Istge- 
wichtes- an das durch die Sollgewichtskurve jeweils vorge- 
gebene Sollgewicht durch einen Regler erf olgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 

der Regler die aktuelle Fordergeschwindigkeit des Nadel- 
bandes (4) beeinfluBt. 

7« Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche l bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zeit des wiegezyklus 
durch die Mischbandgeschwindigkeit bestinuut wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche l bis 7, 
dadurch gekennzeichnet , daB der Abwurf der gewogenen 
Fasermengen auf das Mischband (12) nacheinander beginnt 
und nacheinander endet, so daB stets vollstSndige 
Mischungspakete entstehen. 

9. Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Ermittlung der optimalen 
Fordergeschwindigkeit die Fordergeschwindigkeit der Mate- 
rialzufuhr (4) fur den ersten Wiegezyklus nach Vorgabe 
eines Erf ahrungswertes eingestellt wird und nach 25 bis 
70 % der Wiegezykluszeit das erreichte Istgewicht mit dem 
Sollgewicht verglichen wird und die so ennittelte Diffe- 
renz zur Korrektur der Fardergeschwindigkeit der Mate- 
rialzufuhr (4) benutzt wird, 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Erf ahrungswert fur die Optimierung der Startgeschwin- 
digkeit bei etwa 50 % liegt. 
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11 • Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 

10, dadurch gekennzeichnet, daB die Fordergeschwindigkeit 
fur die Feindosierung unverandert bleibt, unabhangig von 
der Veranderung der Fordergeschwindigkeit flir die Mate- 
rial forderung wahrend des Vorfullens und/oder Haupt- 
fiillens. 

12, Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 

11, dadurch gekennzeichnet, daB am Ende des Wiegezyklus- 
.ses die Abveichung des Istgewichtes vom Sollabwurf gewicht 

festgestellt und die Differenz zur Korrektur der Forder- 
geschwindigkeit beriicksichtigt wird. 

~T3~; verranren zum Mischen von Faserkomponenten mitteis Wiege- 
speisung, bei welchem das zu dosierende Fasermaterial von 
einer Material zufuhr in einen wiegebehalter gefordert 
wird, welchem ein Vorf ullraum vorgeschaltet ist, und der 
Wiegebehalter von dem vorgeschalteten vorf ullraum durch 
eine steuerbare Klappe getrennt ist, die wahrend des 
Abwurfs der w^gung geschlossen ist, so daB der Vorftill- 
raum gefiillt wird, insbesondere nach einem oder mehreren 
der Anspriiche 1 bis 12, dadurch g*kennzeichnet , daB die 
Materialzufuhr (4) wahrend des gesamten Wiegezyklus 
Fasermaterial fordert- 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB 

die Fordergeschwindigkeit der Materialzufuhr (4) gegen 
Ende der Feindosierung gegen Null geht, jedoch nach 
SchlieBen der Absperrklappen (9) die voile Forderge- 
schwindigkeit wieder aufnimmt. 

15. Wiegespeisevorrichtung, bei welcher das zu dosierende 
Fasermaterial von einer Materialzufuhr in einen Wiege- 
behalter gefOrdert wird, welchem ein VorfUllraum vorge- 
schaltet ist, und der Wiegebehalter von dem vorgeschal- 
teten Vorfiillraum durch eine steuerbare Klappe^ getrennt 
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ist, dadurch gekennzeichrtet , daB das Fassungsveraogen des 
Vorflillraumes (8; 80) den FassungsvermSgen des Wiegebe- 
halters (10) sntspricht - 

16, Vorricfrtung nach Anspruch 15, dadurch gekexmzeichnet, daB 
das FassungsvermSgen des Vorf ullraumes (8; 80) etwa 80 % 
des Fassungsvermogens des wiegebehalters (4) aufweist. 

17. Vorrichtung nach einem derr Anspriiche 15 und 16 , dadurch 
gekennzeichnet, daB das Fassungsvermogen des Vorf ull- 
raumes (8; 80) wenigstens 50 % des Fassungsvermogens des 
Wiegebehalters (4) aufweist . 
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